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@ Anm elder: 

Messer Griesheim GmbH, 65933 Frankfurt, DE 



@ Erfinder: 

Albrecht, Horst, 47228 Duisburg, DE; Klein, Gerd, 
41334 Nettetal, DE; Pesler, Klaus, 27721 Ritterhgde, 
DE; Sch radar, Heinrlch, 40699 Erkrath, DE 



Die folgenden Angaben siitd den vom Anmelder etngereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zum Lichtbogen-Hartloten unter Schutzgas 
@ Das Schutzgasgemisch zum MIG-/MAG-Hartl6ten mit 

Argon als HauptgaskomponentG enthalt 0,2 bis 1.2 Vo!.'% 

Oj. Das Schutzgasgemisch wird verwendet in Verfahren 

zum MIG-/MAG-Hartl6ten verzinkter Werkstoffe, wobei 

das Verfahren jm Niederstrombereich arbeitet, vorzugs- 

weise bei einer Lotgeschwindigkeit von 0,3 bis 1 m/min, 

Im Kurz- oder Impulslichtbogenbereich mit Draht-Ab- 

schmelzleistung 3,5 bis 8 rrVmln. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft ein Schutzgasgemisch zum MIG- 
/MAG-Hartlolen mir. Argon als Hauprgaskomponente und 
ein Verfahren zum MIG-/MAG-Hariloten mil dem Schutz- 
gasgemisch. 

Zum Verbinden von verzinkten Blechen warden derzeit 
Schuizgase zum MAG-SchweiBen mil raassivem Stahidrahi 
und Schuizgasen mil Akiivgaskomponenien >4,0 Vol.-% 
(O2 Oder CO2) vcrwendei. Dancben kommt das MIG-Loten 
unicr reinem Inertgas (Argon/Helium) zumKnsatz. Hierbei 
wcrdcn zum Beispiel hochkupferhaltige LStdrahtelektroden 
cingcseizu die bei Verwendung von reinem Inertgas in vie- 
Icn 1-allen einen schlechieren SchmelzfluB bewirken. 

Das VerschweiBen oder Hartloien verzinkter Werkstoffe, 
insbesondere dtinner verzinkter Siahlbleche, isl problema- 
lisch, da es bei hohen Temperaiuren, wie beispielsweise 
bcim MAG-SchwciBcn, zu cincr Zinkvcrdampfung kommt. 

Dcr lirfindung liegl die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
/.uni llarlloien von verzinkten Werkstoffen zu schaffen, wo- 20 
bei cine /inkverdampfung und die Spriizerbildung reduziert - 
und (iie Tropfenablosung bei guter Flankenbemessung ver- 
bcsscn wird. 

lis wurdc gefunden, daB beim MIG-/MAG-Hartl6ten von ' 
vcr/.inkicn Werkstoffen wie dUnnen, verzinkten Stahlble- 25 
chen ttiii hochkupferhaltigem Ldtdrahi bei Verwendung von 
Schuizgasen auf Argon-Basis miiZusatzen eines oder meh- 
rcrcr saucrsioffhaliiger Gase. die im Sauersioffgehalt einem 
Anicil von 0,3 bis 0,8 Vol.-% von Sauerstoffgas entspre- 
chcn, wobci die Zusatze mindestens 0,2 Voi.% Sauersioff- 30 
gas cnthallen, unerwartet guie Ergebnisse bezuglich der Ver- 
lucidung von Zinkvcrdampfung, der Spritzerbildung, der 
Vcrbcsscrung der Uchtbogensiabililat und im SchnielzfluB- 
vcrhailen crzielt werden. 

Gclosi wurde die Aufgabe somit durch ein Schutzgasge- 35 
niisch gcniafi Anspruch 1 und durch ein Verfahren mit den 
Mcrkmalcn gemaB Anspruch 3. Vorteilhafte Ausgestaltun- 
gen sind in den Unieranspruchen aufgefuhrt. 

Das Schuizgasgemisch mit Argon als Hauptkomponente 
(in dcr Rcgcl mindestens 99 Vol.-% Argon) enihali vorzugs- 40 
wcisc Saucrsioff. Isl Sauerstoff allein als sauerstofThalliges 
Gas in dcm Schuizgasgemisch enlhalten, dann beiragl der 
Zusai/ vorieilhafi 0,2 bis 0.6 Vol.-% O2, vorzugsweise von 
0,4 bis 0,6 Vol.-% O2, insbesondere urn 0,5 VoL-% O2. 

Vcrankle Werksioffe sind beispielsweise verzinkle Slahl- 45 
bleche oder Siahlprofile, bevorzugi Siahlbleche mit einer 
Dicke im Bcrcich von 0,5 bis 1 mm, in einigen Fallen auch 
bis zu 5 nun, besonders bevorzugi 0,7 bis 0,8 mm, insbeson- 
dere 0,75 mm. 

Die Werkstoffe sind in der Regel galvanisch-, sensimir-, 50 
feiier-, buna- oder granocoai-verzinkt. Die Verzinkung hai 
in dcr Regel eine Schichtdicke im Bereich von 10 bis 50 pm. 

Das Verfahren zum MIG-/MAG-Harll6ten arbeitet mit ei- 
ner abschmelzenden und kontinuierlich zugefiihnen Draht- 
eleku-ode, vorzugsweise mil einer hochkupferhalligen 55 
Drahieleku-ode mil gcringen Anteilen von Al, Si oder Sn, 
besonders bevorzugi aus CuSi3- Die Drahlcldctrodc hat in 
der Regel einen Durchmesser im Bereich von 0,8 bis 
1,6 mm. Vorzugsweise wird mit 8-15 mm freicr Drahtlange 
bei 0,8 mm Drahtdurchmessei; mit 9-16 mm freier Draht- 60 
langc bei 1,0 mm Drahtdurchmesscr und mit 10-17 mm 
freier Drahtlange bei 1,2 mm Drahtdurchmesscr gearbeitet. 
Vorzugsweise wird das Verfahren im Niederstrombereich 
durchgefllhrt, in der Regel im Bereich von 50-180 A (Am- 
pere), besonders voricilhaft im Bcrcich von 60-120 A. Die 65 
Drahivorschubgeschwindigkeil liegl vorzugsweise im Be- 
reich von 3,5 bis 8 m/Min., besonders bevorzugi im Bereich 
von 4,5 bis 7 m/Min., insbesondere im Bereich von 5 bis 



6,5 m/Min. 

Das Verfahren wird zum Bei spiel eiogeseizl in den Ferii- 
gungsbereichen der Fahrzeugindustrie, der Klimatechnik 
und der Baubranche. 
5 Als besondere Anwendungskriierien gelten die Spritzer- 
bildung und Zinkvcrdampfung, die sich erheblich reduzie- 
ren lassen. 

Dariiber hinaus wird insbesondere beim MAO-Loien die 
Tropfenablosung im Impuls- und auch im Kurzlichtbogen- 
10 bereich verbessert bei guter Flankenbenetzung. 

Man kann also mit dem genannten Verfahren in Verbin- 
dung rait den entsprechenden Schutzgasen wirtschafiiicher 
arbeiten und hat gleichzeitig ein gutes Nahlbild und einen si- 
cheren ProzeBablauf, der auch vom Anwender leicht zu be- 
herrschenisL 

Das Schuizgasgemisch liefeit optimale Ergebnisse bei 
folgenden Verfahren sbedingungen: 
Wcrkstiick: 0,5 bis 5,0 mm 
Lotdrahl: 1,0 0 

Drahivorschub: 5,0 bis 6,5 m/Min. 
Siromstarke: 60 bis 120 A 
Brennerfuhrung: 0 bis 15° stechend 

Patentanspriiche 

1. Schutzgasgemisch zum MIG-/MAG-Hanl6ien mil 
Aigon als Haupigaskomponenle mil 02-Gehalien von 
0,2 bisl,2 Vol-%. 

2. Schuizgasgemisch zum MIG -/MAG -Hartloien ver- 
zinkter Werkstoffe mil Argon als Haupigaskompo- 
nenle, dadurch.gekennzeichnet, daB das Schutzgasge- 
misch ein Oder mehrere sauersiofifhaltige Gase, die im 
Sauersioffgehalt insgesaint einem Anteil von 0,3 bis 
0,8 Vol.% von Sauerstoffgas entsprechen, und dabei 
mindestens 0,2 Vol.-% Sauerstoffgas endiait. 

3. Verfahren zum MIG-/MAG-Hartl6len verzinkter 
Werkstoffe, dadurch gekennzeichnei, daB das Verfah- 
ren im Niederstrombereich arbeitet, vorzugsweise bei 
einer Lotgeschwindigkeii von 03 bis 1 m/min. im" 
KuTZ- Oder Impulslichlbogenbereich mil Drahl-Ab- 
schmelzleistung 3,5 bis 8 m/niin und ein Schuizgasge- 
misch nach den Anspriichen 1 bis 2 eingeseizt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
nei, daB dieDrahtelektrode als Hauptkomponente Kup- 
fer mil geringen Anteilen von Al, Si, Sn oder Mischun- 
gen enihalt mit Drahtabmessungen von 0,8 bis 1,6 mm 
Durchmesser. 

5. Verfahren nach Anspnich 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnei, dafi cine Erhohung der Wirischaftlichkeii er- 
reicht wird durch die Reduzierung der SchweiBsprii- 
zerzinkverdampfung mil handelsiiblichen SchweiB- 
siromquellen mil guter Regelbarkeii im weiieren 
SchweiBstrombereich. 



